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Geformte Dammelemente aus MineralwoUe 



Die vorHegende Erfindung betrifft eine Voirichtimg nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
bzw. ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 12 und ein Dammelement aus 
MinCTalwolle nach dem Oberbegriff des Anspruchs 16. 

Dannnelemente aus Mineralwolle, wie Stein- oder GlaswoUe, welche mit einem Bindemittel 
versehen sind, das die Mineralfasem durch ein AushSrten des Bindemittels zueinander fi- 
xiert, sind seit langem bekannt. Derartige Danunelemente haben sich in der Praxis bewShrt 
und werden in einer Vielzahl von Anwendungsf^en eingesetzt. Sie besitzen besonders gute 
•aimedammeigetischaften und sind kostengilnstig und leicht zu veraxbeiten. 



So werden derartige Dammelemente z. B. auch zur DSmmung von Flachdachem mit gerin- 
ger GefaUeausbildung eingesetzt. Da bei derartigen HachdSchem iiber dem Dammstoffina- 
terial umnittelbar die Dachabdeckung wie hochpolymere oder bitumSse Dachbahnen fJlr die 
Ausbildung der Dachhaut aufgebracht werden. m^sen die hierfilr verwendeten DMmm- 
sto^latten bereits das erforderUche GefSlle aufweisen, urn eine effektive Ableitung von 
Regenwasser auf dem GefSlledach zu gewShrleisten. 

Urn dies zu erreichen, werden entsprechend dem Stand der Technik Dammstof^latten. die 
tiblicherweise einen rechteckigen Querschnitt aufweisen in geeigneter Weise konfektiomert, 
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d.h. abgeschnitten, oder in die gewiinschte Foim gefirast werden, damit sie in die entspre- 
chende Keilform mit GeMle gebracht werden. Abhangig von den LosgroBen kann eine 
derartige Konfektion jedoch relativ aufwendig sein. 

Wahrend der Materialverlust durch Schnitt- md Frasreste durch. deren Verwertung als Re- 
cyclingmaterial meist begrenzt werden kann, miissai die bei deraitigen Bearbeitungen an- 
fallenden Staube in der Regel abgesangt und entsorgt werden. 

Generell veruisacht die Herstellung des Mineralwollerohlings durch nachgeschaltete „span- 
abhebende" KonfektionierungsmaBnahmen (Schneiden, Schleifen, FrSsen, Anbringen von 
Falzen, usw.) zusatzliche Kosten, die auf die jeweiligenProdxikte umgelegt werden. 

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden ErfindTong ein Verfahraa bzw. eine Voirichtung zui 
Konfektionierung von DSimnelementen aus MineralwoUe bereit zu stellen, wodurch 
Dammelemente „on-line" ohne „spanabhebende" Nachbearbeitung kostengiinstig und in 
einfacher Weise gestaltet werden kSnnen. 

Diese Aufgabe wird gelfist durch eine Voirichtung mit daa Merkmalai des Anspruchs 1 
sowie ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 12. Darfiber hinaus ist Gegenstand 
dieser Erfindung ein Dammelement aus MineralwoUe mit den Merkmalen des Anspruchs 
16. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der abhSngigen Ansprttche. 

• Gmndlage der vorliegenden Erfindung ist die Erkemitnis, die Formgebung bereits in den 
Herstellungsprozess des zugrundeliegenden DammstofikSipers zu integrieren, und zwar 
diese in einen Bereich des Herstellungsprozess es zu integrieren, in dem eine AushSxtung des 
DSmmmaterials noch nicht stattgefunden hat. In diesem Stadium ist es noch leicht mCglich, 
bestumnte von der rechteckigen Ursprungsform des Mineralwollerohlings abweichende 
Querschnittskonturen (z.B. Keilform, Rechteckform mit Ausnehmimgen, Anfasungen) an 
dem DSmmmaterial vorzugeben. Wie die Erfindung zeigt, ist es in •Qberraschender Weise 
auch durch entsprechende MaBnahmen in einfacher Weise mSghch, die Formgebung in ei- 
nen bekannten Herstellungsprozess zu integrieren, ohne groBe Umbauten an den bisher 
verwendeten Vorrichtungen vomehmen zu mtissen oder gar neue komplizierte Vorrichtun- 
gen dafOr zu konstruieren. 





GemaB der Erfinduag wird das Dammmaterial aus Mineralwolle, wie Stein- Oder Glaswolle, 
vor dem Prozessschiitt des Aushartens durch eine FoTmgebungsemriclitung in eine Form 
gebracht, die sich von der bisher tlblichen Rechtecksform im Querschnitt in jeglicher Weise 
unterscheiden kann. Dazu ist es lediglich notig, ein entsprechendes Formelement in der Vor- 
richtung zur Herstellung der Warmedammelemente vorzusehen, welches dtirch Kontakt, 
insbesondere Druckkontakt der Fortngebungsfiache des Foimelements mit dem zu fonnen- 
den Dammmaterial die entsprechende Querschrdttskontur erzeugt. 

Die Formgebimgseinrichtung ist hierbei vorzugsweise im oder vor dem Ausharteofen ange- 
ordnet, um das auszuhartCTide DSimnmaterial aus Mineralwolle, wie Stein- oder Glaswolle, 
welches mit Bindemittel versehen ist, vor oder wShrend dem AxishSrten und damit der 
Festlegung der Form, entsprechend zu gestalten. 

Zur Herstellung derartiger Dammelemente aus Mineralwolle bzw. zur Durchfuhrung des 
entsprechenden Verfahrens lassen sich die bisher bekannten Vomchtungen in einfacher 
Weise verSndem oder ergSnzen. Gnmdsatzlich konnen hierbei zwei unterschiedhche Wege 
beschritten werden. Zum einen kOnnen die vorhandenen Komponenten in geeigneter Weise 
umgeordnet werden oder es konnen ohne viel Aufwand zusStzliche Komponenten angeord- 
net werden. 

So ist tlblicherweise eine Vorrichtung zur Horstellung von Dammelementen aus Mineral- 
wolle so aufgebaut, dass mit dem aushartbarem Bindemittel versehraie Mineralfasem auf 
einer Fordereinrichtung abgelegt und anschheBend in einra AushSrteofen, einen sogenarm- 
ten Tuimelofen, eingefuhrt werden. In dem Tmmelofen ist meist der Fordereinrichtung ge- 
geniiberhegend eine Komprimierungs- imd Fuhiungseinrichtung angebracht, so dass das 
auszuhSrtende DamrmnatOTal zwischen der Fordereinrichtung imd der Komprimierungs- 
und Fuhnmgseinrichtung bewegt wird, wobei das Dammmaterial hierbei noch komprimiert 
wird oder lediglich zwischen den beiden Einrichtungen gefiihrt wird. Derartige Vorrichtun- 
gen lassen sich erfindimgsgemaB in einfacher Weise so abSndem, dass die als EndlosbSnder 
ausgeftlhrte Fordereinrichtung und die Komprimierungs- imd Ftihrungseinrichtung so aus- 
gebildet siad, dass sie unterschiedlich geneigt zur FOrderebeae, also gedreht um die FSrder- 
ISngsachse angeordnet werden kfiimen. Damit ergibt sich eia Winkel zwischen den Haupt- 



flachen von Fordereinriclitung imd Kompriinierurigs- und Ftihrungseimichtung, so dass sich 
fur den Zwischenraum zwischen Fordereinrichtung und Kompiimierungs- oder Fuhnmgs- 
einrichtung eine Keilfonn, eine Dreiecksfonn oder dgl. ergeben kann. 

Dariiber hinaus kSnnen aiach zusSteliche Fomeleniente vorgeselien sein, die z, B. in der 
Ebene der FOrdereinrichtung oder/und gegenuber der Fordereinrichtiing oder/und einseitig 
oder/und zweiseitig seitlich der F6rdereiniichtung angeordnet sein kSnnen, um so samtliche 
Seiten des DMnunstoffelements zu fonnen. 

Bei dieser Variante ist es insbesondere vorteilliafk, entsprechende Formelemente als Auf- 

• satzelemente auszubilden, die anf die Fordereinrichtung oder/und die Komprimierungs- nnd 
Fiikrungseinrichtung insbesondere im Tunnelofen aufgesetzt werden konnen. Um hier eine 
schnelle und gOnstige Umriistung der Vorrichtung zu ermoglichen, sind bevorzugt an den 
Aufsatzelementen Schnellverschliisse vorzusehen, die eine scbnelle Anordnung der Auf- 
satzelemente an der Fordereinrichtung und/oder Komprimierungs- und Fiihrungseinrichtung 
enn5glichen. 

Vorzugsweise sind die Aufsatzelemente in ahnlicher Weise ausgebildet, wie die bekaimte 
Fordereinrichtung und/oder Komprimierungs- und Ftlhrungseinrichtung, um die Funktions- 
weise der so veranderten Vorrichtung nicht zu beeintrSchtigen. Insbesondere sind somit die 
Aufsatzelemente als gitterartige oder mit Durchbrttchen oder mit LilftungskanSlen versehe- 

• ne Metallteile bzw. Roste, insbesondere aus hochtemperaturbestandigen Materialien, ausge- 
fuhrt, wie dies tiblicherweise auch bei der Ffirdereinrichtung und/oder Komprimierungs- 
und Fuhrungsvorrichtung der Fall ist, Insbesondere sind die Aufsatzelemente auch entspre- 
chend segmentartig ausgebildet, um erne Bewegung um die UmlenkroUen bei der Ausfuh- 
rung als Endlosbander zu ermSglichen. 

SelbstverstSndlich sind die verschiedensten Kombinationen der Merkmale der vorgestellten 
Vorrichtung zur Erzielung der gewimschten Querschnittskontur des DSmmstofielements 
mSglich. Insbesondere kann durch Verwendung verschiedmer Formelemente zusaromen 
Oder einzehi in uumittelbarer Nachbarschaft oder aufeinanderfolgend in verschiedenen Ab- 
schnitten der Vorrichtung eine variable Oberflachenkontur in Transportrichtuug aus ab- 



schnittsweisen Querschmttskoiituren hergestellt werden. Insbesondere komea auch zusStz- 
liche bier vorgestellte Komponenten, wie zusatzliche Fonnelemente an den Seiten, vorgese- 
hen werden. 

Das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren hat gezeigt, dass die auf diese Weise herge- 
stellten Prodnkte in ihren Eigenschaften den nach dem Stand der Technik mit „spanabhe- 
benden" BearbeitungsmaBnahmen hergestellten DSnunstoffelementen vergleichbarer Quer- 
schnittskontur tiberlegen sind. 

Durch den Kontakt des zu foimenden Dammmaterials mit der Formgebungsfiache des 

•Fonnelements wird das DSmmmaterial entsprechend der Querschnittskontnr unterschiedhch 
stark komprimiert, so dass in dem fertigen Dammstoffelement Bereiche mit hoher Roh- 
dichte und Bereiche mit geringer Rohdichte vorliegen, entsprechend der Dicke des Warme- 
dammelements. Dies hat den giinstigen Effekt, dass die Dammelemente in Bereichen mit 
geringer Dicke eine hohere Rohdichte und somit Festigkeit aufweisen, wahrend sie in Be- 
reichen mit groBer Dicke eine geringere Rohdichte aufweisen, wobei ra diesen Bereichen 
keine hohe Festigkeit oder Stabilitat erforderlich ist. Beispielsweise bewirkt dies bei der 
Bildimg von keilfBnnigen Daromelementen fiir die Ausbildimg von GefSlledachem, dass an 
der Spitze des Keils das Dammelement eiae hohere Festigkeit aufweist als am gegentiber- 
hegenden Ende. Da gerade in dem dtlimen Bereich an der Spitze des Keils eine besondere 
Festigkeit erwttascht ist, fiihrt dies zu eiuem bevorzugten Eigenschaftsprofil des so erzeug- 

•ten DaTTiTn elements, in Unterschied hierzu besitzen die nach dem Stand der Technik mit 
„spanabhebenden" Verfahren hergestellten keilfoimigen Dammelemente aus Mineralwolle 
eine einheitliche Rohdichte. 

Weitere Vorteile, Kennzeichen und Merkmale der vorliegenden Erfindung werden bei der 
nachfolgenden detaillierten Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen anhand der beigefiig- 
ten Zeichnungen deutlich. Die beigefiigten Zeichnungen zeigm dabei in rein schematischOT 
Weise in: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Voirichtung zur HCTStellung CTfindungs- 

gemSJJ geformter Dammelemente; 



Fig. 2 einen Querschnitt durch ein erfindiJiigsgemaB geformtes Dammeleraent; 

Fig. 3 eine perspektivische Aosicht des Dammelements aus Fig. 2; 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines Teils der Vorrichtung aus Fig. 1; 

Fig- 5 einen Qaerschnitt durch einen Teil der Voirichtung gemafi Fig- 1; 

Fig. 6 einen Quersclmitt dnrch einen altemativen Aufbau einer Vorrichtung ent- 

sprechend der Ansicht der Fig. 5 ; 

Fig. 7 einen Querschnitt einer Teilansicht einer weiteren Ausfuhrungsfonn einer 

Vorrichtung zur Herstellung der erfindungsgemafien geformten Dammele- 
mente 



eine Draufsicht auf einen Teil der Vorrichtung gemSB Fig. 7, 

eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung gemaB Fig. 7, 

eine Querschnittsansicht einer weiteren Ausfuhrungsfonn einer Vorrichtung 
zur Herstellung der erfindungsgemafien Dammelemente, 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Timnelofens 1 in den in Pfeilrichtung eine 
Daimnstoffbahn 2 aus MineralwoUe eingeflihrt wird, wobei diese Dammstoffbahn 2 auf 
einer nicht gezeigten FOrdereinrichtung gelagert ist. Die Dammstoffbahn 2 besteht, bevor 
sie in den Tunnelofen 1 eingebracht wird, aus MineralwoUe und nicht ausgehartetem Bin- 
demittel. Ln Tunnelofen 1 wird die Miaeralwollbalin 2 durch Temperatureiawirkuag ausge- 
hartet, wobei das aushSrtende Bindemittel eine feste Verkntlpfung zwischen den einzelnen 
Mineralfasem bewerkstelligt. 



Fig. 8 
Fig. 9 
Fig. 10 




Li dem Tuimeloferi 1 ist eine Fordereinrichtang 3 vorgesehCTi, die als Endlosband ausgefuhrt 
ist, welches sich in eiaer Schleife bewegt, um dadurch das auf der Fordereinrichtung be- 
findliche Dammmaterial, d. h. die Dannnstoffbahn 2, zu befbrdem. Neben dem untoren 
^dlosband 3 (TFordereiiiriclitung) existiert noch ein oberes Endlosband 4, welches als 
Kompiimierungs- undFilhrungseinrichtimg ausgebildet ist. Das obere Endlosband 4 bewirkt 
wShrend der Aushartung der MineralwoUbahn 2 eine gleichzeitige Komprimierung der 
Bahn und/oder eine Ftihrung und/oder eine Giattung der Oberseite der MineralwoUbahn 2. 
Die bisher beschriebenen Komponenten der Vorrichtung gemafl Fig. 1 entsprechen den iib- 
Uchen Vorrichtungen zur Herstellimg von Mineralwollbahnen, wie sie aus dem Stand der 
Technik bekannt sind. 

^1^^ Zusatzlich zu den Komponenten der bekannten Vorrichtung ist jedoch bei der Vorrichtimg, 
wie sie in Fig. 1 gezeigt ist, eine zusatzliche Formgebungseinrichtung vorgesehen, die an 
dem oberen Endlosband 4 ein Formelement ausweist, welches durch die Aufsatzelemente 5 
und 6 auf dem oberen Endlosband 4 gebildet ist. Die Aufsatzelemente 5 mid 6 sind ebenfalls 
als EndlosbSnder ausgefUhrt und weisen im Querschnitt eine rechtecldge Form auf. Die 
Aufsatzelemente 5 und 6 sind beabstandet zueinander fiber der Breite der DSnmistofEbahn 2 
an der Komprimierungs- oder Ftlhrungseinrichtung 4, d. h. im oberen Endlosband 4, vorge- 
sehen. Durch das Vorsehen der Aufsatzelemente 5 und 6 an dem oberen Endlosband 4 wird 
in dsn Bereichen, in denen die Aufsatzelemrate 5 und 6 an dem oberen Endlosband 4 ange- 
ordnet sind, in der Darmnstoffbahn wShrend des Aushartens eine starkere Komprimierung 

•des Dammstoffinaterials eireicht, so dass sich zwei Aussparungen bzw. Nuten 7 und 8 in 
der fertigen DSmmstoffbahn 2 bilden. Diese konnen z. B. dafiir vorgesehen sein, dass das 
spater ahgeschnittene Dammstoffelement als Dammstof^latte als unterer Trager eines Sta- 
pels dient, wobei daim in den Nuten 7 imd S ein Gabelstapler mit seinen Greifem einfahren 
kann. Auf diese Weise kann auch das TrSgerelement fiir den Stapel als nutzbares Damm- 
stoffelement ausgebildet sein, ohne dass es eiaer Palette bedar^ auf der die DMnnnstoffele- 
mente aufgestapelt werden mtlssen. Dies venneidet z. B. den Rttcktransport von leeren Pa- 
letten oder deren Entsorgung an der Baustelle. 

In der schematischen Darstellung der Fig. 1 sind das untere Endlosband .3 imd das obere 
Endlosband 4 sowie die Aufeatzelemente 5 und 6 als durchgangLge Bandfer dargestellt. hi 




Wirklichkeit sind diese Elemente zumeist aus hochtemperatuxbestandigem Stahl gefertigt. 
Deshalb miissen die Bander in entsprechende Segmente unterteilt werden, um die Beweg- 
lichkeit mn die UmlenkroUeii zu erzielen. Dies ergibt sich fur den Fachmann jedoch obne 
weiteres, ohne dass es einer besonderen DarsteUung in der Figur bedaif. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch das ferdge Produkt, also 2. B. die fertigen DSnmstoff- 
platten 2, die dmck Abtrennen aus der Dammstoffbahn entstanden sind. Im Querschnitt 
wird durcli die schematische DarsteUung besonders deutlich, dass im Bereich der Nuten 7 
und 8 Bereiche mit hoher Rohdichte 9 vorliegen, wShrend in den Bereichen, in denen die 
Dicke der DSnmistojE3|)latte 2 groBer ist hzw. keine zusStzliche Komprimierung durch Aus- 

• bildung der Nuten 7 und 8 vorgenommen worden ist, die Rohdichte geringer ist (Bereiche 
mit geringerer Rohdichte 10). 

Fig. 3 zeigt die Daiimisto:^latte 2 mit Nuten 7 und 8 m eiaer perspektivischen Ansicht, 
wobei auch hier die Bereiche mit hoher Rohdichte 9 sowie mit geringer Rohdichte 10 sche- 
matisch angedeutet sind. 

Fig, 4 verdeutlicht noch einmal in einer per^ektivischen DarsteUung in eiuer Ausschnitts- 
ansicht die Ausbilduag der Formgebungseinrichtung durch Anordnung von Aufsatzele- 
menten 5 und 6 auf dem oberen Endlosband 4 bzw. der Komprimierungs- und Fflhrungsein- 
richtung 4. Neben der iti dem gezeigten Ausfllhrungsbeispiel gegebenen Foim der Aufsatz- 

• elemente 5 und 6, nMmlich im Querschnitt rechteckiger Form, sind selbstverstSndlich ver- 
schiedenste Fomien der Aufsatzelemente 5 imd 6 denkbar, wie Dreiecke, Trapeze, Halb- 
kreise oder dgl. 

Ebenfalls ist es denkbar, dass die Aufsatzelemente 5 und 6 nicht (nur) an dem oberen End- 
losband 4 und somit der Komprimierungs- oder Fuhrungseinrichtung 4 vorgesehen sind, 
sondem dass sie zusatzlich oder altemativ auch an der Ffirdereinrichtung 3 vorgesehen sein 
kOnnen, wie dies die Fig. 5 und 6 in Querschnittsansichten verdeutlichen. 

Eiue weitere AusfUhnmgsform eines Formelements 11, welches als Aufeatzelement ausge- 
bUdet ist, ist iu der Querschnittsdarstellung eines Teils einer Vorrichtung zur Herstellung 



erfindnngsgemaBer Daramelemente in Fig. 7 zu sehen. Bei diesem Avi?6ihrungsbeispiel ist 
- das Pomelanent ein einziges Element, welches sich uber die gesamic oreite von z. B. der 
Ferdereinriclitung 3 erstreckt. Uber die Breite des Foimelements ii nimmt die H6he des 
Foimelemeats 11 ab, so dass die Fonngebimgsfiaclie 12 als schrage Flache beztiglich der 
Fordeieiniichtung 3 bzw. der uisprOnglichea FSrderebene 15 der F6rdereinrichtung 3 aus- 
gebildet ist Diese keilfSnnige Art des Foimelements 11 ht\». Aufsatzelements 11 fUhrt zu 
einer keilfSimigen Ausbildung des Waimedammelements, wobei die HauptflSchen des ge- 
bildetea Wannedammelemeats schrag zueinander verlaufen, also einen Winkel mit sich 
einschlieBen. Derartige DSmmelemente sind insbesondere fiir die DSmmung von Gefailda- 
chem, Dachrandanschliissen und DScheni mit Konter- und/oder KehlgefiUen geeignet, wo- 

*bei die Danmiplatten eine geeignete OberflSchemieigung von 2 bis 5 % benStigen, vm eine 
sichere Ableitung des Regenwassers zu den AblSufen zu gewShrleisten. Mit den Voirich- 
hmgen, wie sie in den Fig. 7 bis 10 dargestellt sind, ist eine Herstellung derartiger Winne- 
dammplatten in einfacher Weise mSglich. 

Wie weiter iaFig. 7 zu sehen ist, ist das Aufsatzelement 11 ilber mehrere SchneUverschltis- 
se 13 mit der Fordereumchtung 3 verbunden. Hierzu bieten sich verschiedenste Ausfuh- 
rungsformen der Schnellverschliisse an, die eine sichere Verbindung des Aufsatzelements 
11 mit der FSrdereinrichtung 3 gewShrleisten und gleichzeitig eine schnelle Auswechslung 
der Aufsatzelemente ermSglichen. Besonders bewShrt haben sich hierzu Rast-, Schnapp- 
und Bajonettverschliisse sowie darOber hinaus Schraubverschlusse. 

^^^Fig. 8 zeigt in einer Draufsicht einen TeH der Voirichtung-gemaB Fig. 7, wobei hier die in 
der Fig. 7 dargestellten durchgangigen Kanaie 14 riuir in einem Teilbereich dargestellt sind, 
wahrend sie sich in Wirklichkeit iiber das gesamte Aufsatzelement 11 erstrecken. Die 
Diaichbrttche bzw. Diu-chMirungen 14 dienen als KanSle filr die heiBe Luft, die ttblicher- 
weise dutch die FSrdereimichtung 3 bzw. das untere Endlosband 3 bzw. das obere Endlos- 
band 4 in einem Tunnelofen 1 zum Ausharten von Mineralwolle geblasen wird. Die in den 
Fig. 7 und 8 dargestellte Voirichttmg bzw. ein TeU der Voirichtung ist in einer weiteren 
perspektivischen Ansicht ia Fig. 9 dargestellt Dies verdeutlicht noch einmal, dass durch die 
Keilfomi des Aufsatzelementes 11 eine gegeniiber der iiblicherweise vorhandenen Ffirder- 
ebene 15 der FSrderdnrichtung 3 schrSge Ausbildung der Foimgebungsflache 12 gegeben 



10- 



ist, so dass eine keilfoimige Ausbildxing der damit hergesteUten Dammelemente verursacht 
wird. 

Eine weitere Ausftihruiigsfoim zur HersteUung keilfbnniger Wtonedammelement ist in Fig. 
10 gezeigt Diese Ausfiflmingsfonn bedient sich keiner Aufsatzelemente, sondem hier ist 
das gesamte obere Endlosband 4 gegenttber der Ffirdereinrichtung 3 schrSg gestellt. so dass 
sich hier ebenfalls eine schrage Formgebungsfiache 12 ergibt. Enteprechend mtissen nur die 
notwendigen Mittel zur schragen Lagerung bzw. VersteUung des oberen Endlosbandes vor- 
gesehen sein. SelbstverstMndlich kOnnen in gleicher Wdse Mittel dafUr vorgesehen sein. das 
untere Endlosband bzw. die FSrdereinrichtung 3 in entsprechender Weise zu verstellen. 





PatentansprUche 

1. Voirichtung zur Herstellung von Dammelementen aus mit aushartbarem Bindemittel 
versehener Mineralwolle , wie Stein- oder GlaswoUe, mit einer Fordereinrichtung (3), 
auf der das DSminmaterial vor dem Ausharten abgelegt und dnrch einen Ausharteofen 
(1), insbesondere Ttmnelofm, geftlhrt wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

an der Fordereinrichtung sine Fonngebimgseimichtung vorgesehen ist, die zmmndest 
ein Fonnelement (4; 5, 6; 1 1) itmfasst, wobei das zu formende Dammmaterial durch den 
Kontakt, insbesondere Druckkontakt mit der Foimgebungsfiache (12) des Formelements 
eine von der Rechteckfortn des abgelegten Daimnmaterials abweichende Querschnitts- 
kontiir mit variabler Hohe uber dem Querschnitt annimmt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Formgebungseimichtung im oder vor dem Ausharteofen (1) angeordnet ist. 

3. Vonichttmg nach Anspmch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Formgebungseinrichtung mindestens ein erstes Fonnelement gegentlberliegend der 
Fordereinrichtung, mindestens ein zweites Formelement in der Forderebene der F6r- 
dereinrichtung, insbesondere gegentlberliegend dem ersten Formelement, und/oder min- 
destens dritte und/oder vierte Formelemente seitUche der Fordereinrichtung aufweist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das erste Fonnelement durch eine Komprimierungs- und Fuhnmgseinrichtoag (4), ins- 
besondere in Form eines Flight-Bandes gebildet wird, welche zusammen mit der For- 
dCTeinrichtung das Dammmaterial (2) komprimiert oder an der Oberseite befordert, 

5. Vonichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das erste Formelement imd/oder das zweite Fonnelement als Aufsatzelemente (5, 6, 1 1) 
filr die Ffirdereiruichtung (3) oder eine Komprimierungs- und Fllhrungseinrichtung (4), 
welche zusammen mit der FQrdereinrichtung das Dammmaterial komprimiCTt oder an 
der Oberseite befSrdert, ansgebildet sind. 
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1. Voiriclitung nach Anspnich 5, 
dadurch gekennzeiclmet, dass 

die AxiEsatzelemente (5, 6, 1 1) als gitteraxtige oder mit Lliftungskanalen versehene Me- 
tallelemente, insbesondere aiis hitzebestandigen Weikstoffen entsprechend den Ele- 
menten der Ffirder- und/oder der Komprimierungs- und Fiihrungseinrichtung (4), insbe- 
sondCTe segmentartig axisgebildet sind. 

7. Vorrichtimg nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Aufeatzelemente (5, 6, 1 1) zur Verbindting niit der Forder- imd/oder Komprimie- 
rungs- mdFtihrungseiiirichtung (4) SchneUverschlilsse (13), insbesondere Rast-, 
Schnapp-, Schxaub- oder Bajonettverschltisse aufweisen. 

8. Vorricbtung nach Anspmch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das erste und/oder zweite Formelement mit seiner Formgebungsfiache (12) gegenilber 
der F5rderebene (15) der FSxdereiniichtung (3) um die Forderlangsachse geneigt ange- 
ordaet ist. 

9. Vorrichtimg nach einem der vorhergehenden Anspniche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Formelement der Formgebungseinrichtrng in einer Art Endlosband, insbesondere 
mit einer Vielzahl hintereinander angeordneter Segpiente ausgebildet ist. 

10. Vorrichtimg nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Formelement so ausgebildet ist, dass uber die Breite der Formgebungsfiache (12) ei- 
ne unterschiedliche Komprimierung erfolgt. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Formelement eine Formgebungsfiache (12) mit beUebiger Kontur, insbesondere eine 
schrag angeordnete ebene Fiache, Flachen mit Nuten und/oder Vorsprungen und der- 
gleichen aufweist. 

12. Verfahren zux Herstellung von Dammelementen aus mit aushartbarem Bindemittel ver- 
sehener MineralwoUe , wie Stem- oder GlaswoUe, wobei das Dammmaterial vor dem 
Ausharten auf einer Ffirdereinrichtung (3) abgelegt und zum Ausharten durch einen 



Ausharteofen (1), insbesondere Tiumelofen, bewegt wird, 
dadurch gekenuzeiclinet, dass 

das Damminaterial vor oder wahrend dem Ausharten mit einer zur Rechtecksfoim unter- 
schiedlichen Querschnittskontur versehen wird. 

13. Verfahrennach Aaspmch 12, 
daduTch gekennzeichnet, dass 

die Quersdmittskontur beliebige Formen, insbesondere zueinander geneigte Hauptfia- 
chen, Dreiecksformen, Trapezfonnen oder dergleichen sowie Formen mit Aussparun- 
gen, Vorsprilngen, NutCTL imd d^gleichen umfasst. 

14. Verfahren nacb Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet^ dass 

die Querschnittskontur des Dammelements zwei parallele, auf eiaer OberflSche ange- 
ordnete Ausspanmgen (7 vmd 8) aufweist. 

15. Verf ahren nach Anspmch 12 oder 13, 
dadiurch gekennzeichnet, dass 

bei der Konturausbildung das Dammmaterial entsprechend der KonUirfonn unterschied- 
lich stark komprimiert wird, so dass die Rohdichte imerhalb der Dammelemente ent- 
sprechead tinterschiedlich ist, 

16. Dammelement aus MineralwoUe wie Stein- oder GlaswoUe, welches im Querschnitt 
eine zur Rechtsecksfonn unterschiedliche Querschnittskontur mit variabler Hohe ttber 
dCTi Querschnitt aufweist, 

dadurch gekennzeichnet dass 

es Bereiche (9, 10) mit unterschiedlicher Rohdichte aufweist, 

17. Dammelement nach Anspmch 1 6, 
dadurch gekennzeichnet dass 

das Dammelement in Bereichen geringer Dicke eine hohere Rohdichte im Vergleich zu 
Bereichen grofler Dicke aufweist. 

18. DSnmielement nach Anspruch 16 oder 17, 
dadurch gekennzeichnet dass, 

die Querschnittskontur des Dammelements zwei paraUele, auf einer Oberfiache ange- 
ordnete Aussparungen (7 und 8) mit Bereichen hSherer Rohdichte im Vergleich zu den 
Bereichen groBer Dicke aufweist. 




Zusanunenfassung 

Die vorUegeade Erfindimg betrifit eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren zur HersteUmg 
Dtomelemeaten aus mit ausMrfbarem Bindemittel versebener MineralwoUe wie S1 
Oder GlaswoUe sowie entsprecheade D§imnelemeate. die eine zur Rechtecksform 
schiedliche Querschnittkontur aufweisea. 

(Figl) 




